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Titel: Gleitlagerschale und Verfahren zum Herstellen eines 
Haltevorsprungs bei einer Gleitlagerschale 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Gleitlagerschale zur Lagerung einer 

•belwelle oder einer Nockenwelle oder als 
orpleuellagerschale, mit einem nach radial auBen 
vorspringenden Haltevorsprung im Bereich der Trennf lache der ■ 
Gleitlagerschale. 

Es ist bereits seit langem bekannt und ublich, bei 
Kurbelwellengleitlagerschalen bei Verbrennungsmotoren im Bereich 
der Trennflachen nach radial auJien vorspringende HaltevorsprUnge 
oder -nocken auszubilden. Sie dienen einerseits als Einbauhilfe, 
damit die Gleitlagerschalen korrekt im Motorblock positioniert 
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und verbaut werden konnen. Sie verhindern aber auch, dass die 
Gleitlagerschalen im verbauten Zustand wahrend des Motorbetriebs 
in Umfangsrichtung sich verdrehen oder gar in axialer Richtung 
auswandern konnen . 

Es war seit langem bekannt, die Haltevorsprunge im Bereich der 
Trennflachen als nach radial aufien gerichtete Ausklinkungen 
mittels eines Stanzwerkzeugs, welches von radial innen also von 

• Gleitflache der Gleitlagerschale her, angesetzt wird, 
ubilden. Diese Art der Ausbildung der Haltevorsprunge erweist 
sich jedoch insoweit als nachteilig, als im Bereich der 
Gleitflache oder Lagerflache eine Offnung zur Trennflache hin mit 
scharfen Kanten gebildet wird, die dann wieder in aufwendiger 
Weise verrundet werden mussen, jedoch nichtsdestoweniger eine 
Unterbrechung der Gleitflache darstellten. 

Es wurde daher mit DE 32 30 700 C 2 bereits der Vorschlag 
unterbreitet, den Haltevorsprung ohne Ausbildung einer 

•erbrechung an der Gleitflache, d. h. ohne die Gleitflache in 
leidenschaft zu Ziehen, dadurch auszubilden, dass die 
betref f ende Trennflache der Gleitlagerschale in einem radial 
aufteren und axial begrenzten Bereich gestaucht wird, sodass bei 
geeignetem Gegenhalten von der inneren Gleitflache her Material 
nach radial aufien verformt wird und hierdurch den Haltevorsprung 
bildet. Selbstverstandlich muss hierbei die Lagerschale auch im 
Bereich ihrer Aufienseite durch ein geeignetes Werkzeug gestiitzt 
werden. Bei Gleitlagerschalen mit einem auf diese Weise 
hergestellten Haltevorsprung liegt die gestauchte Flache des 
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Haltevorsprungs zwangslaufig tiefer als die betref fende 
Trennflache der Gleitlagerschale . Ferner liegt der Vorsprung 
insgesamt tiefer, also etwas weiter von der Ebene der 
betreffenden Trennflache entfernt als dies beispielsweise bei dem 
an erster Stelle. genannten Verfahren der Fall ist. Dies bedeutet, 
dass auch die Lagerschalenauf nahrae, wo ja eine dem Vorsprung 
entsprechende Ausnehmung vorgesehen werden muss, aufwendiger, 
namlich tiefergehend bearbeitet werden muss. Hierfur werden 
^elmaftig sogenannte Scheibenf raswerkzeuge verwendet, die in 
e der notwendigerweise tief ergehenden Ausbildung der 
Ausnehmung bei der Lagerauf nahme grofier gewahlt werden miissen und 
tiefer arbeiten mussen. Des Weiteren erweist sich eine derartige ■ 
Gleitlagerschale als nachteilig bei der Montage, da der in Bezug 
auf die Trennflachen der Gleitlagerschale tief erliegende 
Haltevorsprung beim Blick auf die Trennflache schwerer und je 
nach Orientierung auch nicht sichtbar ist. Die Gleitlagerschale 
muss in der Hand gedreht werden und so orientiert werden, dass 
die Lage des Haltevorsprungs einsehbar ist. 





rvon ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine gattungsgemafte Gleitlagerschale zu schaffen, die 
einerseits auf wirtschaf tliche Weise herstellbar ist und bei 
deren Herstellung die radial innere Gleitflache nicht in 
Mitleidenschaft gezogen wird und bei der die vorstehend 
ges.childerten Nachteile nicht auftreten. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafi durch eine Gleitlagerschale 
gelOst, die dadurch gekennzeichnet ist, dass der Haltevorsprung 



stufenlos in die eine Trennflache der Lagerschale tibergeht und 
durch einen Stempel von der Aulienseite der Gleitlagerschale 
dadurch herausgeformt ist, dass der Stempel im Bereich der 
Trennflache im Wesentlichen tangential zur Gleitlagerschale und 
in Richtung auf die Trennflache das Material an der Aulienseite 
der Gleitlagerschale stauchend verformt, wahrend an der 
Trennflache ein Gegenhaltemittel angelegt ist, gegen welches das 
herausgeformte Material des Haltevorsprungs anlauft. 




der Erfindung wird also vorgeschlagen, den Haltevorsprung so 
auszubilden, dass er mit einer Oberflache in der Ebene der 
betreffenden Trennflache liegt, also nicht tiefer liegt als 
diese. Dies wird dadurch erreicht, dass das Material quasi von 
der entgegengesetzten Richtung her gegen die Trennflache verformt 
wird. Hierfur wird ein Stempel im Wesentlichen senkrecht zur 
Trennflache, was gleichbedeutend ist mit im Wesentlichen 
tangential zur Aulienseite der Gleitlagerschale in Richtung auf 
die Trennflache bewegt, und zwar so, dass er die Aulienseite der 
^^itlagerschale im Bereich der Trennflachen derart streift, dass 
^terial in Richtung auf die Trennflachen und nach radial aufien 
verdrangt wird. Das Material wird also derart gestaucht, dass es 
gegen das Gegenhaltemittel anlauft. Durch geeignete 
Werkzeugausbildung kann auch in axialer Richtung der Fluss des 
Materials begrenzt werden. 

Es hat sich als zweckmaliig erwiesen, wenn der Haltevorsprung sich 
in radialer Richtung etwa urn 0,5 - 2 mm, insbesondere urn 0,7 - 
1,7 mm ttber die Aulienseite der Gleitlagerschale hinaus erstreckt. 
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Des Weiteren ist Gegenstand der vorliegenden Erfindung ein 
Verfahren zum Herstellen eines radial nach au/ien vorspringenden 
Haltevorsprungs bei einer Gleitlagerschale, wobei das 
erfindungsgemafte Verfahren die Merkmale des Anspruchs 3 aufweist. 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus der zeichnerischen Darstellung und nachf olgenden 

•chreibung einer bevorzugten Aus filhrungs form der 
indungsgema/Jen Gleitlagerschale und des Verfahrens zur 
Herstellung des Haltevorsprungs. 

In der Zeichnung zeigt 

eine teilweise Darstellung einer vorbekannten 
Gleitlagerschale; 

eine teilweise Darstellung einer erf indungsgemaften 
Gleitlagerschale; 

eine Draufsicht auf die TrennflSche der 
Gleitlagerschale nach Figur 2. 

verdeutlichen den Herstellungsvorgang der 
Gleitlagerschale . 

Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung teilweise eine 



Figur 1 



Figur 3 



Figuren 



Gleitlagerschale 2 mit einem radialen Haltevorsprung 4 sowie eine 
Lager aufnahme 6 mit einer Ausnehmung 8, in welche der 
Haltevorsprung 4 eingreift. Der Haltevorsprung 4 ist dadurch 
ausgebildet, dass in Richtung des Pfeils 10, also im Wesentlichen 
senkrecht auf die Trennflache 12 der Gleitlagerschale 2 ein Druck 
ausgeubt und Material dann im Wesentlichen in Richtung des Pfeils 
10 verdrangt wurde und den Haltevorsprung 4 bildet. Man erkennt, 
dass eine- Oberflache 14 des Haltevorsprungs 4 "tiefer" liegt als 

•betreffende Trennflache 12 der Gleitlagerschale 2. 
sprechend muss die Ausnehmung 8 der Lagerauf nahme 6 
ausladender, d. h. ebenfalls "tiefer" gearbeitet werden. 

Figur 2 zeigt schliefllich eine erf indungsgemaJie Gleitlagerschale 
20- ebenfalls in teilweiser schematischer Darstellung, ohne 
Lagerschalenauf nahme jedoch mit noch naher zu erlauternden 
Gegenhaltemitteln. Die Gleitlagerschale 20 weist eine 
Stahlstutzschicht 22 sowie eine daraus in an sich beliebiger 
Weise aufgebrachte, insbesondere aufplattierte oder aufgegossene 

«|ermetallschicht 24 auf. Sie konnte aber auch als 
ssivwerkstoff ausgebildet sein. Man erkennt einen nach radial 
aufien vorspringenden Haltevorsprung 26, der mit seiner zur 
Trennflache hin weisenden Oberflache 28 stufenlos in die 
Trennflache 30 der Gleitlagerschale 20 ubergeht . Die Oberflache 
28 des Vorsprungs 26 liegt somit in der Flache oder Ebene der 
Trennflache 30. 

In Figur 2 ist ein Gegenhaltemittel 32 dargestellt, welches gegen 
die Trennflache 30 angelegt ist und sich zumindest in radialer 
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Richtung uber die Trennflache 30 hinaus erstreckt. Ferner ist ein 
der Innenkontur der Gleitlagerschale 20 entsprechendes 
Gegenhaltemittel 34 angedeutet . Ferner ( schema tisch) dargestellt 
ist ein Stempel 36, der in Richtung des Pfeils 38 in Richtung auf 
das Gegenhaltemittel 32 und damit im Wesentlichen senkrecht zur 
Trennflache 30 bzw. im Wesentlichen in tangentialer Richtung zur 
Gleitlagerschale 20 bewegbar ist. Wenn vorstehend von im 
Wesentlichen senkrecht oder im Wesentlichen tangential die Rede 
so ist dies dahingehend zu verstehen, dass insbesondere + 
Orientierung unter diesem Begriff zu subsumieren sind, wobei 
letzten Endes zum Ausdruck gebracht werden soil, dass der Stempel 
36 so in Richtung auf die Trennflache 30 und das Gegenhaltemittel 
32 bewegt wird, dass Material an der AuJJenseite der Stutzschicht 
22' einerseits in Richtung auf die Trennflache 32 und andererseits 
in radialer Richtung nach auBen verdrangt wird, urn den 
Haltevorsprung 26 zu bilden. Hierfiir weist der Stempel 36 
vorzugsweise eine scharfe Schneidkante 40 auf, urn in die 
Oberflache der AuJJenseite der Stutzschicht 22 leicht eindringen 
flgpkonnen. Hierdurch wird eine Materialverdrangung in Richtung 
des Pfeils 42 zur Ausbildung des Vorsprungs 26 bewirkt. Der Pfeil 
42 soli die Verdrangung von Material einerseits in Richtung auf 
die Trennflache 30 und andererseits nach radial aulien darstellen. 

Die erfindungsgemafte Gleitlagerschale 20 erweist sich insoweit 
als vorteilhaft, als durch einen einzigen Blick auf die 
betreffende Trennflache 30 der Gleitlagerschale 20 der 
Haltevorsprung 2 6 visuell erkannt werden kann. Die Montage der 
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Gleitlagerschale ist daher vereinfacht und eine komplementare 
Ausnehmung im Bereich der Lagerauf nahme muss weniger tief 
ausgebildet werden. 

Schlielilich zeigt Figur 3 eine Draufsicht auf die Trennflache 30 
der Gleitlagerschale 20. Man erkennt, dass sich der 
Haltevorsprung 26 in radialer Richtung liber eine Tiefe T von 0,8 
- 1,6 mm uber die AuBenseite der Gleitlagerschale 20 hinaus 

•treckt. Die Dicke der Gleitlagerschale kann zwischen 1,4 und 5 
oetragen. 

Die Figuren 4-6 veranschaulichen den Herstellungsvorgang, bei . ■ 
dem der Stempel 36 so gefuhrt wird, dass er ungefahr in 
Umfangsrichtung und tangential in die Aullenseite der 
Gleitlagerschale eingreift. 
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Patentanspriiche 

Gleitlagerschale (20) zur Lagerung einer Kurbelwelle oder 
einer Nockenwelle eines Motors oder als 
Motorpleuellagerschale, mit einem nach radial aulJen 
vorspringenden Haltevorsprung (26) im Bereich einer 
Trennflache (30) der Gleitlagerschale, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Haltevorsprung (26) stufenlos in 
die eine Trennflache (30) der Lagerschale ubergeht und durch 
einen Stempel (36) an der Aufienseite der Gleitlagerschale 
dadurch herausgef ormt ist, dass der Stempel (36) im Bereich 
der Trennflache (30) im wesentlichen tangential zur ' 
Gleitlagerschale und in Richtung auf die Trennflache (30) 
das Material an der AuBenseite der Gleitlagerschale- 
stauchend verformt, wahrend an der Trennflache (30) ein 
Gegenhaltemittel (32) angelegt ist, gegen welches das 
herausgef ormte Material des Haltevorsprungs (26) anlauft. 

Gleitlagerschale (20) nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Haltevorsprung (26) in radialer 
Richtung 0,5-2 mm, insbesondere 0,7 - 1,7 mm tiber die 
Auflenseite der Gleitlagerschale vorsteht. 

Verfahren zum Herstellen eines radial nach auften 
vorspringenden Haltevorsprungs (26) bei einer 
Gleitlagerschale (20) zur Lagerung einer Kurbelwelle oder 
einer Nockenwelle eines Motors oder einer 

Motorpleuellagerschale, wobei der Haltevorsprung (26) im 
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Bereich einer Trennflache (30) der Gleitlagerschale (20) 
geformt wird, dadurch gekennzeichnet, dass mit einem 
Gegenhaltemittel (32) mit im wesentlichen ebener Halteflache 
an der Trennflache (30) der Gleitlagerschale gegengehalten 
wird, dass in der Haltekraft im Wesentlichen 
entgegengesetzter Richtung Material an der Au/Jenseite der 
Gleitlagerschale stauchend in Richtung auf die Trennflache 
(30) und dabei auch nach radial aufien verformt wird. 
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Zusammenf assung 

Die Erfindung betrifft eine Gleitlagerschale (20) zur 
Lager'ung einer Kurbelwelle oder einer Nockenwelle eines 
Motors oder als Motorpleuellagerschale, mit einem nach radial 
aulien vorspringenden Haltevorsprung (26) im Bereich einer 
Trennflache (30) der Gleitlagerschale; urn die Handhabung der 
Gleitlagerschale bei der Montage zu erleichtern, wird diese 
so ausgebildet, dass der Haltevorsprung (26) stufenlos in die 
eine Trennflache (30) der Lagerschale Qbergeht und durch 
einen Stempel (36) an der AuAenseite der Gleitlagerschale 
dadurch herausgef ormt ist, dass der Stempel (36) im Bereich 
der Trennflache (30) im wesentlichen tangential zur 
Gleitlagerschale und in Richtung auf die Trennflache (30) das 
Material an der Aufienseite der Gleitlagerschale stauchend 
verformt, wShrend an der Trennflache (30) ein 
Gegenhaltemittel (32) angelegt ist, gegen welches das 
herausgef ormte Material des Haltevorsprungs (26) anlauft. 

(Figur 2) 



